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ESTUDIO SOBRE LA ORGANIZ ACION DEL TRABAJO 

DEL TALLER DE MAQUINADO DE LA EMPRESA 

"COMANDANTE RENE RAMOS LATOUR" DE NICARO 

RESUMEN 

El taller de maquinado de una empresa constituye una de 
las fuentes principales de aseguramiento de las piezas de 
repuesto de la misma. 

El presente trabajo tiene como objetivo la organizaciÓn 
de la producciÓn del taller, abordando aspectos relacio
nados con el mejoramiento de las condiciones de trabajo y 

eficiencia econÓmica, para lograr as! el incremento de la 
productividad de loa obreros y reducir los costos de pro
ducciÓn. 

Para realizar el trabajo se partiÓ de las condiciones del 
taller de una empresa, del estado técnico del equipamdento 
y de la organizaciÓn y análisis de las áreas de trabajo. 
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OPI'AHM3AI.{WI ITPOJ13BO,UCTDA tv1EXAHWrECIWrO IJ;EXA 3ABOJJ.A 

Iüm H3:ae cTHo, MexarmtrecKlli1 ¡¡ex HBJIHeTcíi tmHHl'll 113 r.JiaB

Hb!X 3J38H:beB rrpe.n;rrpu;:r·rn.ff .n;.Jiíi o6ecrretremm ero 3arrcracTHNIM • 

HaCTO.ffiijaíi pa60T8 I:ll'v188T r¡e.JI:&IO IIPOB8CTU a:I8.Jlii3 opraHH3a

Iilll1 IIpOJI3BO,IJ;CTB8 H r.{exa, K8C8.ffC:b BOII)OCOB, CBR38Jí.t:!biX C 

V.JIYti!Il8HII8M ycJIOBH~i Tpy¡¡a H 8KOHOMliY:8CKOM sN,ieH:TJ-E.l!'!OCTH .ItJI5I 

TOI'O, tiTOÓhl JJ:OCTH'll> , T8Kl'I!Jl 06pa30M, YJ38.7Hiti8HHH IIpOH3BO,J¡lii

T8.JilJHOCTH Tpy.n;a paÓOtiHX H COKpamemm C8Ó8CTOHMOCTH IIPO.IlYK-

UHH. 

IlpH BHIIO.JIH8HHH paÓOTH yt¡HThiBaJIHClJ yc~'lOBklff r¡exa .IJ;aHHOrO 

rrpe.n;rrpiillT.1íi, T8XHH'1:8CK08 COCTOAHII8 OÓOPY.~ OB8HIDI, a.H8JIU3 op

raHH3~ Tpy.n;a B ¡¡exe H Ha pa6o~ MecTax. 

STUDY ABOUT THE ORGANIZATION OF PRO:::>UCTIOU 
IN THE SPARE PARTS-ELABORATION-WORKSHOP 
OF :AB ENTERPRISE 

ABSTRA.CT 

As ever,ybody knows, the spare-parts-elaboration-workshop 
o:t an entel'prise is one o! the main sources, that guarantees 
ita apare parta supply. 

The objective of this work is the organization of the 
workshop and its production; going into topics concerning 
the improvement of economic efficiency and the working 
conditions, is order to achieve a higher productivity o! 
workers and reduce production costa. 
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To carry out this work, the author based himself on the 
conditions of an enterprise, the technical state of 
equipment, the analysis of the organization pattern and 
the different working areas. 

ESTUDIO SOBRE LA ORGANIZACION DEL TRABAJO 
DEL TALLER DE I:lAQUINADO DE LA EMPRESA 
"COMANDANTE RENE RAMOS LÁTOUR" DE IUCARO 

Ing. Arturo Pardo sánchez 
Instructor del Dpto. Mecánica Básica del ISMMMoa 

El taller de maquinado de una empresa no influye dirl'!cta
mente en el proeeso tecnolÓgico de producciÓn, pero es de 
gran importancia para la misma ya que el objetivo funda
mental del taller está centrado en la producciÓn y repa
raciÓn de piezas de repuesto para el restablecimiento de 
cualquier desperfecto que puedan tener los equipos, dis
positivos y elementos de una máquina. Esta situaciÓn es 
importante para las empresas metalÚrgicas ubicadas en el 
nordeste de HolgUÍn, donde el volumen de mantenimiento y 
reparaciones es muy grande. 

Una de estas empresas es la "Comandante René Ramos Latour" 
de Nicaro que posee un taller de fábricas de piezas en el 
cual, además de realizar trabajos de maquinado se reparan 
roturas de las uniones soldadas y se realizan trabajos de , ' ~ . , 
pailer~a para 1~ construccion de estructuras metalicas. 
Una vez concluidos estos trabajos son ubicados en sus 
respectivos departamentos. 

Por todo lo antes expuesto es necesario el perfecciona
miento de la organizaciÓn de la producciÓn del taller de 
maquinado para un mayor .funcionamiento del mismo. 
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, 
l\Lmclue para este trabajo se escogio el taller de maquinas 
de la empresa "Comandante René Ramos Latour", también se 
puede aplicar en el taller de un central azucarero, o en 
cualqvier empresa que se dedique a la producciÓn unitaria, 
o sea a la fabricaciÓn de piezas en pequeñas cantidades. 
Sste tipo de producciÓn tiene muchos inconvenientes en 
compa:rnciÓn con la producciÓn en serie; estos son: 

, , . d 1. No pPrnüte la utilizacion de maqmnas especializa as 

o automát:j.cas. 
2. No facilita la especializaciÓn parcial de la máquina. 
). No permite la utilizaciÓn de dispositivos e instrumen

tos especiales. 

Por todo lo antes señale.do la producciÓn unitaria encarece 
los costos de la producciÓn y es necesario tener en cuenta 
una mejor organizaciÓn de la producciÓn del taller de 
maquina do. 

El taller de maquinado de la empresa de Nicaro cuenta con 
el siguiente sistema para la remuneraciÓn dél obrero. 

Cada proyecto de fábrica debe presentar el régimen de 
trabajo; esto quiere dec~r, debe determinar los dÍas 
laborables por año, los turnos por d{as y las horas por 
turnos planificados en la fábrica. 

Para esto debe tenerse presente el concepto del tiempo
obrero y tiempo-equipo. 

Cada hora del obrero y cada hora del ~quipo correspon
diente al régimen de trabajo se llama hora-obrero y hora
equipo, sin considerar la posibilidad de que el obrero 
o el equipo estén trabajando o no_durante el per{odo del 
tiempo-obrero o del tiempo-equipo dados. 
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De acuerdo con esta definiciÓn, cualquier pequeño tiempo 
dentro del tiempo del obrero o del equipo, se¡.:;Ún el régi
men de trabajo, se llama tierapo-obrero y tiempo-equipo. 

Se debe considerar también tiempo-obrero a aquel que el 
obrero invierte en s~~ vacaciones y sus enfermedades. 
Similarmente se debe considerar como tiempo-equipo a 
aquel- que transcurre durante pel·{odos en que no hay cargas. 

La suma de los fondos de tiempo-obrero, segÚn el régimen 
de trabajo de todos los obreros de una unidad prod.uctiva, 
se llama "fondo de tiempo-obrero total Rnual" segÚn el 
régimen de trabajo. Por analog{a tenemos lo mismo en el 
caso de los fondos de tiempo-equipo, cuya suma en cual
quier unidad productora se llama "fondo de tiempo-equipo 
total anual", segÚn el régimen de trabajo. 

, 
La composiciÓn global del fondo de tiempo-obrero, segun 
el régimen de trabajo se compone de la sieu.i.ente manera: 

Fondo de tiempo-

Tiempo-obre:.;o 
de produccion 

TiE>mpo-obrero 
inutilea 

{ 

1. Tiempo-obrero mecárüco 
2, Tiempo-obrero de elaboraciÓn mA.nual 
J. Tiempo-obrero de elaboraciÓn 
4. Tiempo-obrero de preparaciÓn 
5, Tiempo-obrero manual 

{

1, Tiempo-obrero 
perdido plani-

¡ 1, Tiempo obrero ficado 
perdido 2. Tiempo-obrero 

perdido no plani
fic'l.do 

2, Tiempo-obrero ausencia 
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La composiciÓn global del tiempo-equipo total anual está 
estructurada como se muestra a continuaciÓn: 

Tiempo-equi:ijO 
de produccion 

Tiempo-equipo 
sin cargas 

1. Tiempo-equipo 
2. Tiempo-equipo 
., Tiempo-equipo -·· 
4. Tiempo-equipo 
5. Tiempo-equipo 

1 • Tiempo-equipo 
perdido 

elaboraciÓn mecánica 
elaboraciÓn manual 
elaboraciÓn total . , 
preparac~on 

normal 

1. Tiempo-equipo 
perdido plani
ficado 

2. Tiempo-equipo 
perdido n9 
planificado 

2. Tiempo-equipo sin cargas 

En la propoalci.Ón elaborada para sustituir el sistema 
actual de la composiciÓn del tiempo-obrero y el ·aempo
equipo., se emite ill1 proyecto que plantea lo siguiente: 

1. El orden de la formalizaciÓn de los documentos prima
rios que se utilizan para la remillleraciÓn del trabajo 
(salarios de los obreros). 

2. MetodologÍa de la recolecciÓn de la informaciÓn y el 
cálculo de las pérdidas del tiempo laboral. 

Actualmente en la plantilla de fábrica de piezas están los 
recopiladores que cumplen las siguientes tareas: 

a. Recopilan los datos para la remillleraciÓn del obrero. 
b. Fijan las pérdidas no planificadas del tiempo laboralo 

La informaciÓn que obtienen los recopiladores se puede 
obtener con menores pérdidas. Para hacerlo necesitan 
cambiar.los puntos a y b. 
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La metodologÍa que proponemos a continuaciÓn permite obte
ner la informaciÓn acerca del salario del obrero, as! como 
de las pérdidas no planificadas del tiempo laboral, "sin 
la participaciÓn de los recopiladores"; quiere decir que 
existe la pbsibilidad de sustituir a estos. 

, , 
Orden de la gestion (formalizacion) de los doct~entos 
primarios (reporte para salario) para la remillleraciÓn del 
obrero. 

La remuneraciÓn del obrero se efectÚa utilizando un docu
mento que se llama reporte para salario. (Véase en la 
Figura 1.) 

Para formalizar el mismo se hace la siguiente gestiÓn: 
después que el capataz haya entregado al operario una 
tarea de la fabricaciÓn de piezas, el mismo le da un 
reporte para salario. En este reporte se describe el 
trabajo que debe cumplir el operario. 

Entregando el reporte al operario, el cual sobre la base 
de la carta tecnolÓgica escribe en otros doctimentos los 
siguientes datos: 

1. Categor!a del trabajo. 
2. Norma del tiempo para una pieza. 
3. Costo (el salario que cobra el operario por fabricar 

una pieza). 
4• Cantidad de piezas elaboradas. 

Una vez cumplido el trabajo, el operario presenta las pie
zas acabadas al controlador de la sección de Control de 
Calidad. Este chequea las piezas y en el reporte anota 
la cantidad de piezas bien confeccionadas. Luego el ope
rario entrega el reporte al capataz que comprueba una vez 
más la correcciÓn de su formalizaciÓn, y si en realidad 
fue hecho el trabajo suscrito en el reporte para salario. 
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REPORTE PARA SALARIO IIOMBRE D3L Ol3R.lRO CHAPA ------

TURNO ----------- FECHA --------

Tiempo para Valor por Cantidad 3u:n.o. Firma del 
piezas en unidad en de tot.:U controlndor 

No. DescripciÓn del trabajo Cater;or{a min pesos piezas en pesos volante Observu.c Lnnes 

Tornillo ~ 20 x 300 SKE-220 "B" 90 1,47 5 7.35 

2 Enerane ~ 250 x 70 SKE-221 "A" 120 2,28 4 9,12 

J'SecciÓn --------------------------- Vinculador ------------------------

J'Turno --------------------------------- Operario ---------------------------

Fig. 1. 

BS·;)Ull!.!A UE Illr'OR!lACIOl; n;; SAJ.ARIOS 

El jefe de turno prooeaa La nnrran,il)l"F.l escribe en el 1~ 
El jefe de turno entrega t 

la formalizaciÓn del repot·te loe sieuientea datos: el reporte al operario 

reporte al oper ~l.l"~o para cateeorfa de trabajo, tiempo 

que el mismo cobre el que necesita para cumplir, el 

saliU'io dinero que cobra el .operario 
por cwnplir eate trabajo 

Después q~e el operario 81. jefe de tur~o revisa los El jefe de la secciÓn firmn 

reali~a el trabajo, el reportes y los entrega al ~ el reporte y lo entrega en 

controlador firm,a el jefe de la secciÓn para que la secciÓn de sal~ios para 

;x-eporte .. y lo entr~ga al loe tirrue efectuar el cobro del obrero 

jefe de brigada 

Fig. 2. 



El capataz deber>-"Í (mtreear periÓdicamente los reportes 
a la secciÓn de Trabajo y Salario. 

El esque~ del :novimiento de los reportes se rep:!'esenta 
en la Figura 2 de acu~rdo c~n los cu~ü·~s se efectúa la 
remuneraciÓn del obrero. 

El .orden de la forwl.lizaciÓn de los docUJ11entos menc.tonados 
anteriormente permite: 

1. Al capataz chequear el salario de sus obreros. 
2. A los operarios conocer su salario en . el, proceso de 

trabajo; esto les pernute a su vez estimular el creci
miento de la productividad del trabajo. , 

3. Excluir la partici.¿aciÓn de los recQpiladores -en la 
formalizaciÓn de los reportes para ' sal -arios. 

METODOLOGIA DE LA RECOPILACION DE LA INFORJ\lACION 
Y DEL CALCULO DE LAS P&~DIDAS 
NO PLANIFICADAS DEL TIEMPO LABORAL 

En la actualidad los recopiladores recogen diariamente la 
informaciÓn sobre las pérdidas de tiempo laboral. 

Existen métodos rigurosos de cálculo para deterrránar las 
pérdidas del tiempo laboral, que permiten con exactitud 
suficiente precisar las pérdidas sin que las mismas se 
registren diariamente. Uno de estos-~étodos es el de las 
Observaciones Momentáneas. 

Las. ventajas del método de las Observaciones Momentáneas 
con respecto a otros métodos son: 

1. Se pueden determinar pequeños gastos de tiempo 
(aproximadamente una semana durante el tri~estre) de 
las pérdidas del tiempo laboral. 

2. La informaciÓn que se obtiene brinda una exaotitu4 .. ID 
95-97 %¡ esto es superior a otros métodos que •• ~i• 
lizan. 

Mostraremos por este método cÓmo se efectúa el oéloulo ele 
las pérdidas del tiempo laboral por un trimestre. 

Dura.'1.te toda la semana, una vez por trimestre se realiza 
el control, utilizando di.cho método; con el resultado de 
las observaciones lleeamos a la conclusiÓn que las pér
didas durante es& semana fueron de un 12 % del fondo gene
ral de tiempo. 

Durante el trimestre las pérdidas de tiempo, correspon
dientes con la realidad, fueron de un 12 %. 

Ahora conociendo el fondo general de tiempo del trimestre, 
det ermina.mos la magnitud de las pérdidas del tiempo de 
trabajo durante el trimestre. En el siguiente ejemplo se 

puede observar. 

Ejemplo: El fondo de tiempo de las máquinas herramientas 
es igual a 1 000 h; las pérdidas del tiempo labo
ral determinadas por el método de las observacio
nes momentáneas fueron de un 12 %. 
Fondo de tiempo ------~------ 1 000 horas 
Pérdidas de tiempo laboral --- 12 % 
(trimestre) 

Las pérdidas de tiempo en horas por el grupo de los tur
nos son: 

1 000 horas x 12 % = 120 horas 
100% 

DESCRIPCION DEL 1IETODO DE LAS OBSERVACIONES MOMENTANEAS 

Este método pernite determinar con gran precisiÓn las 
pérdidas del tiempo laboral en "cualquier acciÓn"; el 
mismo consiste en lo siguiente. 
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Seleccionamos un grupo de obreros, en cuyo trabajo se le 
van a observar las pérdidas del tiempo laboral que pueden 
tener lugar en esta secciÓn; estas son divididas de 
acuerdo con cada clase. 

Cada clase de las pérdidas se marca con una cifra. 

En el taller de maquine.do, las pérd.idas se clasifican del 
siguiente modo: 

o. Trabajo 
' 1. Cambio de turno 
2. Afilando cuchilla 
J. Ausencia del opere~io 
4. PreparaciÓn de trabajo 
5. Llegada tarde 
6. Mantenimiento 
7. Rotura del equipo 
s. Ausencia justi!ice.da 
9. Falta de instrumento de mediciÓn 

10. Paro del operario en la máquina 
11. Falta de 

.. 
grua 

12. Verificando medidas 
1 J. F&lta de herramientas 
14. ReuniÓn 
15. Falta de operarios 
16. Limpieza del equipo 

Con la cifra (O) marcamos el tiempo de trabajo del obrero. 
El tiempo laboral lo dividimos-convencionalmente en cortos 
lapsos de tiempo. Por ejemplo, en espacio de tiempo de 
10 minutos. 

La observaciÓn del trabajo del operario se realiza cada 
10 min • Teniendo en cuenta la clasific·aciÓn dada ante
riormente se anotará en la carta de observac1Ón; la misma 
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se elabora para un turno de trabajo. En ella se refleja 
la cantidad de operarios que hay que chequear y los corres
pondientes intervalos de tien~o. Es decir, la carta de 
observaciÓn nos mostrará en los diferentes intervalos de 
tiempo los operarios que se encuentran. trabajando y los 
que se encuentran sin trabajar y las causas. 

La jornada de trabajo que sittuunos en la Figura 3 es la 
siguiente: 

7c00 ama 11:00 am y de 12:30 pm a 4:30pm 

De tal modo, como cada jornada de trabajo consta de 
8 horas, entonces se realiza el siguiente análisis: 

X• 

1 hora 6.0 minutos 
8 horas x minutos 

8 horas x 60 minutos _ 480 minutos 
1 hora -

La. jornada de trabajo consta de 480 minutos. Este tiempo 
se divide entre los lapsos de tiempo que debemos observar 
al operario; as! podemos conoc.er la cantidad de observa
ciones momentáneas en cada jornada laboral. 

cada 10 minutos 
cada 480 minutos 

una observaciÓn 
x observaciones 

480 minutos x 1 observaciÓn 
X • lO minutos = 48 observaciones 

El observador deberá pasar 48 veces por la secciÓn y mar
car en la carta de observaciones la situaciÓn del obrero 
segÚn la clasificaciÓn anterior. 

Bn el siguiente ejemplo, se examina el método de las 
Observaciones Momentáneas, el cual se aplicÓ a 5 obreros 
de la secciÓn de Maquinado en las dos secciones de tra
bajo. 
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Al pasar por la secciÓn en el perÍodo de 7 a 7:10 se 
observÓ lo siguiente: 

El operario no. 1 se prepara para el trabajo --------
El operario no. 2 cambiÓ de turno -------------------
El operario no. 3 cambiÓ de cuchilla ----------------
El opere.rio no. 4 se prepara para el trabajo -------
El operarlo no. 5 cambiÓ de turno -------------------

En el tiempo de 7:10 a 7:20 am: 

El opere.rio no. afila cuchilla --------------------
El operario no. 2 se prepara para el .trabajo --------
El operario no. 3 trabajÓ ---------------------------
El operario no. 4 tra·bajÓ ---------------------------
El operario no. 5 se prepara para el trabajo --------

Durante la jornada. lahorai el observ:ador pasÓ durante 

(4) 
(1) 

( 2) 

(4) 
( 1) 

(2) 

( 4) 
(O) 

(O) 

( 4) 

48 veces (480 : 10) por la secciÓn de Maquinado y para 
cada operario efectuó 48 anotaciones sobre lo que reali
zaba. 

Después de concluidas las observaciones se calculan las 
pérdidas del tiempo de trabajo. ~ste cálculo lo hacemos 
en la carta de cálculo de las pérdidas del tiempo laboral 
(Figura 4), 
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Por ejemplo en la rÚbrica del operario no. 1 et o~UfO lo 
siguiente (los datos para el cálculo se tomaron dt la 
Figura 3). 

Cifras ~ 
(O) 32 
(2) 3 
(.3) 3 
{4) 2 

{7) 3 
(11) 1 
{ 12) 3 
{16) 1 

Total 48 

Esto significa que el operario no. 1 durante la jornada 
laboral hizo lo siguiente: 

{O) trabajÓ 32 X 10 • 3201 

Estuvo parado a causa de: 

(2) Afilar cuchilla 
(3) Ausencia del operario 
(4) - se prepara para el trabajo . 
(7) Rotura del equipo 

(11) Falta de grúa 
(12) Verificando medidas 
(16) Lim,ieza del equipo 

3 X 10 • 30' 
3 X 10 • )01 

2 X 10 • 20' 

3 X 10 • 30' 
1 X 10 • 10 1 

3 X 10 • )0 1 

1 X 10 • 10 1 

En total, durante el turno de trabajo, el operario no. 1 
trabajÓ con eficiencia )20 minutos 7 eatavo parado por 
diferentes causas 160 Jllinutos. 



Por el siguiente análisis podemos sacar el por ciento (%) 
productivo y el' no productivo de dicho operario, durante 
la jornada laboral: 

Tiempo de trabajo en por ciento 

¡20 minutos x 100 % = 66,5 minutos 80 íñlnutoa 

Tiempo de pérdidas en por ciento 

160 minutos % t 
480 minutos x 100 o = 33,5 minu os 

Para determinar las pérdidas en la secciÓn de Maquinado, 
es necesario sumar las mismas de todos los operarios. 

En este ejemplo para los 5 operari.os se obtuvo: 

1. El tiempo de trabajo productivo que fue de 1 700 minu
tos, que representa un 70,83 %. 

2. El tiempo de las pérdidas de trabajo que fue de 700 
minutos, que representa un 29,17 %. 

Resumen sobre el pilotaje referente a la aplicaciÓn del 
Nuevo Sistema (que se propone) de RemuneraciÓn del obrero 
y la determinaciÓn de las pérdidas del tiempo laboral en 
el taller de maquinado. 

En el taller de maquinado, desde el dÍa 16-11-81 hasta 
el 25-11-81 se efectuó el pilotaje. También durante la 
semana desde el dÍa 13-12-81 hasta el dÍa 19-12-81, uti-

.. , , 
lizando el metodo de las Observaciones 'Momentaneas se 
efectuó la determinaciÓn de las pérdidas del tiempo labo
ral y la recolecciÓn de in.formaoiÓJl para el anÁlisis del 
aprovechamiento de la capacidad instalada. 

En el pilotaje participaron el jefe de fábrica de piezas 
y dos operarios para analizar el caso cuando un operario 
empieza el trabajo y el otro finaliza el trabajo. 

Con el pilotaje perseguimos analizar detalladamente la 
forma de remuneraciÓn del obrero y la metodologÍa d~ la 
recolecciÓn de la informaciÓn para determinar las pérdi
das del tiempo laboral y el cálculo de carga de equipo, 
sin la participaciÓn de loa recopiladores. 

En la actualidad el sistema de remuneraciÓn del obrero 
se calcula del siguiente modo: 

donde: 

S = - Sb +V 

S = salario general 
Sb = salario básico 
V = vinculaciÓn (pago complementario por el 

sobrecumplimiento) 

Se fue al taller y se escogiÓ a un operario de catego
ría "A" que trabajÓ 8 horas. Pero el tiempo de trabajo 
productivo fue de 5 horas y el tiempo de todas las pér
didas fue igual a 3 horas. 

Durante la jornada.el operario hizo la producciÓn para 
6 horas (de ac 11erdo con la carta tecno~Ógica). 

El por ciento del cumplimiento de la norma de elaboraciÓn 
es igual a: 

~ X 1 00 % = 1 20 % 
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Es decir el salario será if,ual a:. 

S 1,14 X 8 r 1,14(5 X 0,2) 1 O, 26 pe~ sos 

S 10,26 pesos 

Utilizand.o este sistema de cálculo resulta. lo sig1.tiente: 

1. Al operario se le paga el tiempo de ~)érdidas , es decir, 

el tiempo cuando el mi•3mo prácticamente no Í'li'J.Ce pro

ducciÓn. 
" 2. El operario está interesado en. a:u.:nentar las pérdidas 

del tiempo laboral · (referente a las pérdiclns fijadas 

por los r e copiladores), aunque en realidad pueda ser 

que no haya pérdidas lJara gan'U' más. 

Analicemos otro ejernplo. 

Dos operarios ele categorí a "A" trab~tj.9.ron 8 horas. Durante 

este tiempo los m:i.smos confeccionaron la prodac:ciÓn )R.ra 

6 horas cada uno. Uno de los oper.g,ri.os realizÓ un tiempo 

de trabajo productivo de 6 horas y el de las pérdi das 

fueron 2 horas, el otro operario le dijo a la recopiladora 

que el tiempo de las pérdidas eran 3 h0ras y el tiempo de 

trabajo 5 horas. Como resultado tenemos los siguientes 

datos: 

Han trabajado (horas) 
Han producido (para la hora) 
Tiempo de trabajo (horas) 
~iempo de pérdidas 
Por ciento de cumplimiento de 
produnoiÓn 

OJ2erario no 1 1 OJ2erario no. 2 

8 8 

6 6 

6 5 
2 .3 

~X 100% = 100% ~X 100% = 120% 
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Se puede observar que el operario no. 2 obtendrá el sala

rio más alto comparando con el no. 1, aunque el trabajo 
esté hecho igual. 

.., L ' d, ' ' 

..1• a me:;o o ... og~a para el calculo del por ciento del cum-

plimiento de fabricaciÓn no refleja la eficiencia del 
ap~ovechamiento del tiempo, pues para el cálculo del 

por ciento se toma la diferencia del tiempo. 

Veamos un ejemplo 

Dos operarios del taller fabricaron unas ctmntas piezas 

iguales, o sea un eje cuyo tiempo de fabricaciÓn es de 
60 minutos. 

O;eerario no.1 1 O;eerar¡to 
Han traba.j ado (horas) 8 8 
Han confeccionado (piezas) 7 5 
Tiempo de .trabajo (horas) 7 4 
Tiempo de pérdU.as 1 
Por cic,mto del cumplimiento 
de las normas de producciÓn 100% 125 % 

Cfilculo del 110r ciento de las normas de producción 

Ope1.·rtr.i.o no. 1 ' Riezas x 60 min x 100 % • 100 % 1oras x 66 ñíin 

O i 2 5 2iezas x 60 min 
pero.r 0 no. 4 horas x 66 ñíin :z: 100 % = 125 % 

no. 2 

Con el ejeúplo mostrado se puede observar cuál de los dos 

o~~?.rarios trahajÓ mejor durante las 8 horas. El operario 
, 1hi , , , numero zo mas piezas pero el operario no. 2 cobro mas 

cUnero. 



4. La suma del salario, solamente la sabe el operario des-
, ' ' 

pues de ejecutado el pago. 
5. El método de recolecciÓn de la informaciÓn para calcu

lar el salario es muy laborioso y exige muchos reco-

piladores. 

Con los tres ejemplos mostrados y los cinco aspectos que 
se relacionan con dichOs ejemplos hemos querido mostrar 
cÓmo en la actualidad en el taller de maquinado se calcula 

el salario de los obr~ros. 

Mostraremos la proposiciÓn referente a dicho cálculo y las 
venta~as que el mismo proporciona una vez que se comience 

a implantar en el taller. 

Lo principal en este sistema consiste en que el salario 
concretamente fabricadas, des
Su cálculo se efectÚa por la 

se calcula por las piezas 
pués de ser verificadas. 
siguiente expresiÓn: 

donde: 

S = P x Tp X SbH 

S • salario general 
cantidad de piezas hechas por el operaTio 
tiempo necesario para la fabricaciÓn ele una 
pieza (según los cálculos del JurÓ TecnolÓ-

p
Tp .,. 

gico) 

SbR • salario del operario por una hore de acuerdo 

con el salario básico. 

Bato vamos a realizarlo con un ejemplo oue fue tomado con 

lm operario del tallér. 
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Un operario produjo por 8 horas 10 piezas. Este trabajo 
lo cumplen los operarios de la categor!a "A". El tiempo 
estimado para la fabricaciÓn de una pieza es de 60 minu
tos. 

El salario del operario será: 

s = 10 piezas x 60 min 60 . X 1,14 a 11,40 pesos 

·s = 11,40 pesos 

El por ciento del cumplimiento de las normas de produc
ciÓn será: 

De acuerdo con la nueva forma de remuneraciÓn del obrero 
t , , • 

es a se efectua a traves del reporte control norma-salario 
que se gestiona por el capataz. 

A la vez al dar la tarea de fabricar las piezas, el capa
taz formaliza el orden de fabricaciÓn que será: 

a. DenominaciÓn de trabajos. 
b. Categoria del trabajo. 
c. Tiempo para el cumplimiento de este trabajo. 
d. Cantidad de piezas que hay que confeccionar. 
e. Costo de cada pieza (valor). 

Estos datos se escriben sobre la base de la carta Tecno
lÓgica. 

El orden lo entregan al operario, después de cumplir el 
trabajo, el controlador volante lo chequea y anota en el 
orden la cantidad de piezas en buen estado. Una vez cada 
1 5 clias ' las Órdenes se ent.regan a la " seccion de Trabajo y 

Salario donde se calcula el salario. 
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En relaciÓn con las pérdidas del tiempo laboral en el sis
tema existente estas son recogidas diariamente por las 
recopiladoras y por .medio de estas pérdidas permiten ana
lizar la potencia del equipo y el cálculo de las pérdidas 
del tiempo laboral durante el trimestre. 

Como conclusiones podemos decir que el sistema propuesto 
, , t de pago del trabajo estimulara mas eficazmente el aumen o 

de la productividad del trabajo. Eso se debe a los 
siguientes criterios. 

1~ Al cobrar por las piezas concretamente fabricadas el 
operario se interesará en aumentar la fabricaciÓn de 
las mismas. 

2. El operario puede controlar su salario en el proceso 
de trabajo. 

3. Los capataces podrán dirigir mejor los turnos. 

Tomando en cuenta que el prooesB.miento de la formaliza
ciÓn de los documentos es más simple y loa gastos labora
les para la recolecciÓn de la informaciÓn de loa datos van 
disminuyendo, sería posible anular los recopiladores y de 
este modo el salario de estos4 

También la fÓrmula que se emplea para calcular el sala
rio de los o;~rarios en la secciÓn de Trabajo y Salario 
con respecto al por ciento de cumplimiento, contempla las 
pérdidas no planificadas del tiempo laboral. 
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NORMAS PARA LA PRESENTACION DE ORIGINALES 
DE LA REVISTA MINERIA Y GEOLOGIA 

1. Los trabajos se presentarán redactados correctamente 
y escritos a máquina sin tachaduras, n.t arreglos 
a mano, en original y una copia, a dos espacios, escri
tos en cuartillas de papel bond blanco .con formato 
de ~ x 13"• Los márgenes laterales superiores e infe
riores mantendrán 3 cm cada uno. 

2. La primera cuartilla deberá contener los datos mostra
dos a continuaciÓn: 

TÍtulo del trabajo, nombre y apellidos del autor (es), 
tÍtulos académicos, cargo y categorÍa docente y/o 
cientÍficaJ en hoja aparte la direcciÓn del centro de , . , 
trabajo, direccion particular y tele!ono. 

.). BD. el texto se indicará dÓnde deben insertarse las 
ilustraciones (fotos, gráficos, dibujos, cuadros esta
dÍsticos, etcétera}. En el dorso de cada una se seña
lará, en el borde superior de la misma, su posiciÓn 
correcta y el número que le corresponde en el texto. 
Las fotografÍas se presentarán en papel sin brillo que 
garantice la reproducciÓn con suficiente nitidez y 
contraste. Su tamafto debe ser de 148 mm que es el 

, , d formato A-6. Los gráficos deberan ser entrega os en 
tinta chi.na y en papel alba o cartulina blanca. Todas 
las anotaciones, cifras y letras en los mismos deberán 
ser efectuadas con WLeroy" ~ otro tipo de plantilla, 
nunca a mano. 

4. El tÍtulo 

Deberá aer conciao e informatiTo, así como reflejar la 
eaencia del contenido del trabajo. Deberá ·enviarse la 
traducciÓn al inglés y ruso. 
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